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Другим направлением увеличения ресурса работы затравок 
является ремонт посадочных узлов соединительных элементов 
подвижных частей затравок. Износ посадочных мест обусловлен 
значительными растягивающими усилиями и взаимным смещением 
контактирующих элементов во вращательных кинематических парах.  
Кафедрой ТиПМ совместно с сотрудниками МиТСП выполнен 
анализ работы основных узлов затравок МНЛЗ и предложены 
мероприятия по восстановлению их изношенных поверхностей. 
Применение указанных мероприятий позволит исключить 
возможность аварийных поломок затравок, увеличить их 
долговечность и повысить усталостную прочность наиболее 
нагруженных их частей. 
 
*** 
РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИИ ВОССТАНОВЛЕНИЯ  
ГОЛОВОК ЗАТРАВОК  МНЛЗ  
А. В. Лоза, ст. преп., В. В. Чигарев, проф., д.т.н., ГВУЗ «ПГТУ» 
Затравочные устройства (или просто – затравки) используют в 
начальный период разливки на МНЛЗ, как временное дно 
кристаллизатора и приспособление для вытягивания слитка в зону 
вторичного охлаждения. Имеется многолетний опыт их эксплуатации 
и проверенные временем конструкции. В то же время, до сих пор не 
решены некоторые проблемы долговечности отдельных деталей и 
узлов этого устройства. Одним из таких узлов является замок (так 
называемый «зуб») головки затравки, работающий в наиболее тяжелых 
условиях и требующий постоянного внимания и регулярных ремонтов. 
Решение проблемы долговечности этой детали позволит увеличить 
надежность работы МНЛЗ и уменьшить затраты на тонну отливаемой 
стали.  
Применение наплавки в качестве метода восстановления 
изношенных деталей оборудования – прием, давно известный. При 
этом, в зависимости от условий эксплуатации деталей, наплавляемому 
слою стараются придать определенные свойства (антифрикционные, 
жаропрочные и др.).  
Главной особенностью работы замка затравки являются 
многократные термические удары (следствие контакта с расплавом 
жидкой стали) и теплосмены. При этом сменяющие друг друга 
напряжения растяжения и сжатия в поверхностном слое замка 
приводят к температурным деформациям и появлению трещин. Кроме 
этого, в ходе эксплуатации детали изменяются структура и 
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механические свойства материала, что также влияет на её стойкость и 
надежность работы.  
В затравке МНЛЗ наплавленный слой замка должен быть 
одновременно жаростойким, жаропрочным, трещиноустойчивым, 
структурно не изменяемым, экономически эффективным и сплавляться 
с подложкой с образованием однородного соединения. Эти требования 
должны быть учтены при выборе химического состава наплавляемого 
материала. Кроме этого должны учитываться требования по твердости 
наплавленного слоя, так как после наплавки детали наплавленное 
место подвергается механической обработке. Одним из главных 
является также вопрос о минимальной толщине наплавленного слоя, 
который обеспечит заданные эксплуатационные свойства замка 
затравки.  
        В настоящее время ведутся работы по подбору необходимого 
наплавочного материала и отработке элементов технологии наплавки.    
Результаты работ будут доложены после определения практической 
долговечности восстановленной головки. 
 
МОДЕЛИРОВАНИЕ ОСТАТОЧНЫХ ДЕФОРМАЦИЙ В 
КОНЦЕВОМ НЕПРЕРЫВНО-ЛИТОМ СЛЯБЕ  
А. В. Лоза, ст. преп., И. Н. Музыка, ст. преп., ГВУЗ «ПГТУ» 
Одной из проблем разливки заготовок на слябовых МНЛЗ 
является проблема «концевых слябов». Речь идет о явлении, когда в 
период окончания разливки (так называемый «уход на концы») и 
вытягивания из кристаллизатора последних метров слитка поперечное 
сечение сляба начинает плавно уменьшаться с образованием 
характерной конусности. При этом, отклонение размеров сечения 
конца сляба от требуемого номинального может достигать нескольких 
десятков миллиметров, что часто служит причиной понижения 
сортности и, соответственно, цены заготовки.  
Главной причиной данного явления считают нарушение баланса 
между двумя протекающими одновременно процессами деформаций. 
Первый процесс связан с действием на корку слитка внутреннего 
ферростатического давления жидкой фазы. Результатом этого 
процесса является постепенное уширение заготовки в ходе 
высокотемпературной ползучести. Второй процесс направлен в 
противоположную сторону. Результат его - уменьшение размеров 
заготовки вследствие температурной усадки.  
В период завершения разливки ферростатическое давление 
жидкого металла в «хвосте» слитка является незначительным и не 
